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Gewindespindeln werden meist durch spanabheben- 
des Beajbeiten her^estellt, indem in eirien Rundstab, 
beispidsweise auf einer Drehbank, das Gewinde ein- 
geschnitten wird. Diese Fertigting- ist omstandlich 
^d kostspielig und verlangt grofle fachtnannische 
Kenntnisse und Erfahmngen. Hochbeansprurfite tind 
wenigier hoch beanspruchte, z. B. fur Handbetatigung 
bestimmte Gewindespinddn ttnterschekSen sich Jedig- 
lich darch die Gute des verwendeten Werkstoffes and 
die Feinheit der Bearbeitung. 

Ferner smd fur weniger hohe Anspriiche Schrauben- 
spMideln bekajint, die billiger und mit geringerem Ge- 
wicht aus einem rohrformigesn Bledikorper hcrgestellt 
sind, in den die Gewindegange eingedruckt sind- Bei 
tekannten Schraubenspindeln dieser Art waren die 
Gewmdegangc in ein einstuckiges zylindrisdies Blecb- 
rohr eingewalzt. Dieses Einwalzen des Gewindes in 
ein nindum geschlossenes Robr ist besonders dann 
schwierig, wenn das Rohr eine verhalfarismaBig gro0c 
Wandstarke hat. Die Verformungsbeanspruchungen 
der Rohrwand beim Einwalzen der Gewindeg^nge 
sind erheblich. Das Rohr wird imGrmid derGcwinde- 
gangp auf einen kleineren Durchmesser r^duzierL Der 
Rohrwexkstoff wird. daher in edieblichem AusmaB 
zum FlieSen in Langsrichtung des Rohres gezwungen. 
Das hat zur Folge, daB beim Walzen des Gewindes 
Materialspannungen auftreten, die zum Aufreifien der 
Rohrwand fiihren konnen. Unter diesen Umstanden 
konnen Schraubenspindeln auf diese WeiseniH- aus sehr 
dunnwandigen Rohren lind mit wenig tfefei Gewinde- 
gangen hergestellt werden, wobei anfierdem zu fordern 
ist, daB das Gewindeprofil gut gerundfit ist. Derartige 
Spindeln sind nur ftir geringe Brfastong brauchbar. 

Die Erfindung bezwed<yt, Schraubenspindeln aus 
einem .Tohrformigen Blechltorper unter gunstigeren 
Verformungsbedingungen starkwandiger nnd mit 
tiefer Gewind^angen herstellen zu konnen, so dafl sic 
hoch bdastbar sind. Das wird dadurch erreicht, daB 
Blechprefiteile in Gestalt eines U-Profilstreifens, 
deasen Grundsteg einen Sektor eines den Spindel- 
durchmesser anfweisenden Hohlzylinders biidet, in 
den eine detn Spindelgewinde entsprecheride Schrag- 
zahnung eing^refit ist, an ihrem ionerhalb des Ge- 
winddcems liegenden Langskanten mit^nander ver- 
schweiBt sind. Hierdurch entsteht eine Spindel mit 
einem unterbrochenen Gewinde, das auf zwei oder 
mehr Sektoren einer Zylinderfladie Vetteilt ist. 

Die Hers teJlung der voilkommen gleichen Einzel- 
teile der Spindel ist einfach und verlangt nur geringes 
fachliches Konnen. Jeder Teil kann aus einem vor- 
geschnittenen, z. B: ausgestanzten Blechstreifen in 
einem einzigen Arbdtsgang ^wischen Matrize und 
Stempel wie jeder andere Blechpreflteil gefertigt 
werden. Beim Formen der Gewind^ange findet can 
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emfagier Ziehvorgang statt, bei dem wie beim Ziehen 
von Hohlkorpem das Blech im wesentlichen nur in" 
ita der Druckrichtung gestreckt wird. Die Tatigkeit des 
Arbeiters ist auf das Einlegen der Blechstreifen in 
die Arbeitsvorrichtung und das Betatigen des Pressen- 
antriebes besdirankt. Gegebenenfalls kann die Her- 
stellung des Blechzuschnittes imd das Pressen in 
45 einem einzigen Werkzeug kombiniert sein. Auch das 
ZusammenschweiBen der Blechprefiteile zum Hohl- 
stab ist unter Verwendung einer die Teile in dfer 
richtigen Lage zusammenhaltenden Vorrichtung ein- 
fach und mit wenig Obung durchfiihrbar. 
30 Die Biege- und Verwindungssteifigkeit des Hobl- 
stahes ist erhehHeh mid steht der eines die gleichen 
AuBenabmessungen aufweisenden Vollstabes nur 
wenig nach. Man kann den Hohlstab zusatzHch durch 
einen seinen Hohlraum teilenden Zwischensteg ver- 
35 stdfen. Das ist besonders einfach, wenn wie bei einer 
beyorzugten Ausfuhrungsforra der Erfindung • die 
Spindel aus nur zwei U-Profilstreifen zusammenge- 
setzt ist. In diesem Falle kann der Zwischensteg als 
ebener Blechstreifen in der SchweiBvorrichtung zwi- 
schen die beiden Teile eingelegt und beim Ver- 
schweiflen der 'Langskanten in den gleichen Schweifi- 
raupen raitverschweifit werden. 
. Gewindespindeln gemaB der Erfindung eignen sich 
fur vom Kraftfahrer mitztmdimende einfache Wagen- 
45 heber, fflr Spannvorrichtungen an Werk- und Hobel- 
J>anken, z. B. in Schreinereien und Glasereiefi, fur 
Schraubenzwingen und sonstige Einrichtungen, bei 
denen an die Spindel keine allzu hohen Anforderungen 
hinsichtlich LaufelgenSchaftar gestellt werden. 

Die Erfindung wird nachstchend an. Hand der 
Zeichnung naher erlautert; es zeigt 

Fig. 1 eine bevorzugte Ausfiihrungsform einer er- 
fiadungsgemaBen Gewindespindel in schaubildlicher 
Darstellung, * • 
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Fig. 2 einen Querschiiitt dieser.Spindel, 
Fig. 3 eincn Querschnitt dner Spindel anderer 
Ausfiihrung, 

Fig. 4 ein Anwendiingsbeispiel fur eine eifindiuigs- 
gemaOe Gewindespindel bei einem Wagenheber. 5 

Die in Fig. 1 und 2 dargestellte Gewindespindel ist 
aus zwei Biechprefiteilen 1 in Gestalt eines U-Profil- 
btreifens Itergestelh. Der Grundst-cg der U-Profil- 
streifen bild-et einen Sektor eines HohbylijKfcrs, der 
den Spindeldurchmeaser aufweist In ihn ist einc dein lo 
Spindeigewinde entsprechende Schri^tahnung 2 ein- 
^epreBt. Die beiden U-formig ptofilierten Blech- 
streifen 1 sind an ihren Langskanten bei 3 mitcin- 
ander verschweiBt und bilden so einen HoMstab. 
Beira Atisfiihrmigsbeispiel 1st zwischen die beiden 15 
l31echpreBteiIe 1 ein ebener BJechstreifai 4 eingelegt, 
der beim ZttsammenschweiBen der Langskanten in 
den gleichen Scliweifiraupen 3 mitverscfaweifit ist. Auf 
diese Weise ist der Hc^tab dutch einen seiuen Hohl- 
raum teilcnden Zwischenst^ zusatzlich versCeifL Die 20 
einander gegeniiberHegenden Zahnungen 2 der Gmnd-. 
stege der U-Profiistreifen 1 bilden ein auf zwd 
Zylindersektoren verteiltes iinterbrbchenes Spindei- 
gewinde. Der Anflendiirchniesser des Spindelgewindes 
ist in Fig, 2 mit D^^ und der Kemdurchmesser be- 05 
zeichnet; Damit dieZahne der beiden Zahnungen 2 auf 
die gleichein Schraubenlinien zu liegen konimen, wer- 
den die beiden Blechprefiteile 1 ftir das Verschweifien 
der Langskanten in eine sie in der richtigen Lage zu- 
sammenhaltende Vorrichtung gtb.racht. Der Abstand 30 
tier an die gezabnten Grundstege anscIilieBenden 
Seitenst^e der U-Streifen, die beim Ausfuhrungsbei- 
spiel tiach den zu verschweiBenden I^angskahten eben 
austaufen, ist so bemessen, daB die Schweifiraupen 3, 
deren Abstand in F^. 2 mit B bezeicbnet ist, inner- 35 
halb des Gewindekems liegen, also B kleiner ist als Df. 

Fig. 3 zeigt den Querscfanitt einer Attsftihrungs- 
form, bes der die Spindel aus drei BlechpreBteilen 11 
in Gestalt eines U-Profilstreilens zusamtnengesetzt ist. 
Die das Gewinde bildende Zahnung der Grundstege 40 
der Blechprefiteile 11 ist mit 12 und die innerhalb des 
Gewindekerns auf einem Kreis vom Durchmesser ^ 
liegenden Schweifiraupen sind mit 13 bezeichnet, 

Die£nden der Spindel konnen durch angeschweiBte 
Oder sonstwie befestigte Teile dem jevreiligen Ver- 45 



wendungszweck angepaflt werden. Bei dem in Fig. 4 
dargestellten Wagenheber ist eine gemaB Fig. 1 und 2 
ausgebildete Gewindespindel 1, 1 mit einem kugel- 
formlgen Endstiick £0 in einer FuBplatte 21 drehbar 
und gel«ikig gdagert. Lhr Gewkiide steht .mit einer 
Mutter 22 im Eingriff, die einen unter den zu heben- 
den Teil JV greifenden Arm 23 hat. Da5 andexe Ende 
der Spmdel tragt ein gezahntes Schaltrad 24, in dessen 
Zahnung eine Schaltklinke 25 eingreif t, die an einen 
urn die Spindelachse drehbaren Handhebet26 ange- 
lenkt ist. Mit der so gestaJtdten Ratechfe kann die 
Spindel gedreht werden, wobei die nut dem Arm 23 
an dem zu hebenden Teil angreifende Mutter 22 auf 
der Spindel entlangwandert. Die Mutter 22 ist vor- 
zugsweise aus Kunststoff hergestdlt oder mit einer 
aus Kunststojff best^enden Gewindebuchse versehen. 
Das hat den Vorteil, dafl.einc Olschmierung nioht er- 
forderiich ist. 

PaTENTaNSprOCHB: 

1. Schraubenspindel, die aus einem rc^r- 
formigen Blechkorper besteht, in den dieGewinde- 
gange eingedriickt sind, dadurch gekennzetchnet 
daB Blechprefiteile (1 bzw. 11) in Gestalt eines 
U-Profilstreifens, dessen Grundsteg einen Sektor 
eines den Spindeldurchmesser aufweisenden Hohl- 
zylinders bildet,. in den eine dem Spindeigewinde 
entsprechende Schragzahnung (2 bzw. 12) einge- 
preflt ist, an ihren innerhalb des Gewindekems 
liegenden Langskanten (bei 3 bzw. 13) mitein- 
ander venschweiBt sind. 

2. Gewindespindel nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnefr, daB sie aus zwei U-Profilstieifea 
(1) zusammengesetzt ist 

3. Gewindespindel nach Anspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet. daB sie durch einen ihren Hohl- 
raum tfeilenden Zwiscftiensteg (4) vers*eift ist, der 
als ebener Blechstreifen in der SchweiB vorrichtung 
zwischen die beiden Blechprefiteile (1) eingelegt 
und beim VerschwdBen der Langskanten in den 
gleichen SchweiBraupen (4) mltverschweiBt wor- 
den ist 
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